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@ Verfahren ziir Herstellung eines miteinem Dekormaterial beschichteten Formteils 

® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 20 
nes mlt einem Dekormaterial (10) beschichteten Formteils / 
(12), bei dem das Dekormaterial (10) in einem Formhohl- p 
raum (26) eines Formwerkzeuges (20) vorgeformt und mit 
einem Tragermaterial (16) hinterspritzt wird. 
Es ist vorgesehen, dass als Dekormaterial (10) eine Holz- 
furnierfolie mit einem aushartbaren thermoplastischen 
Holzwerkstoff (16) hinterspritzt wird. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines mit einem Dekormaterial beschichteten Formteils 
mit den im Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten Merk- 5 
malen. 

[0002] Die Herstellung eines mit einem Dekormaterial be- 
schichteten Formteils ist an sich bekannt. Solche Formteile 
werden beispielsweise als Innenverkleidungselemente in ei- 
nem Kraftfahrzeug eingesetzt. In luxuries ausgestatteten 10 
Personenkraftfahrzeugen finden dabei vielfach Verkleidun- 
gen aus Naturholz Verwendung. Aus wirtschaftlichen Griin- 
den werden dabei die zu verkleidenden Bauteile nur mit ei- 
ner entsprechenden Naturfolienauflage versehen. Eine Mog- 
lichkeit, die zu verkleidenden Bauteile mit einer Holzfolie 15 
zu versehen, besteht darin, die Holzfolie mit den entspre- 
chenden Bauteilen zu verkleben. Das separate Aufbringen 
der Holzfolie ist sehr zeitaufwendig und kostenintensiv. 
Weiterhin ist bekannt, die mit einer Holzfolie versehenen 
Verkleidungen als separates Bauteil vorzufertigen und da- 20 
nach in das Fahrzeug einzubauen. Diese Bauteile mussen ei- 
nerseits eine hohe Steifigkeit und andererseits eine hohe 
Verzugsfreiheit aufweisen, um den Anforderungen in einem 
luxurios ausgestatteten Personenkraftfahrzeug gerecht zu 
werden. 25 
[0003] Aus der DE 195 46 551 CI ist die Herstellung ei- 
nes mit Holzfurnier beschichteten Bauteils bekannt. Dabei 
besteht das als Sandwichplatte aufgebaute Bauteil aus einer 
oberen und einer unteren metallischen Abdeckung, die 
durch Einspritzen eines Kunststoffes miteinander verbunden 30 
werden. Auf der oberen metallischen Abdeckung wurde vor 
dem Verbinden der beiden Abdeckungen ein Edelholzfur- 
nier aufkaschiert und mit einem Klarlackiiberzug versehen. 
[0004] Der Nachteil dieser Losung besteht darin, dass die 
Herstellung des mit Holzfurnier beschichteten Bauteils sehr 35 
aufwendig und teuer ist. Fur die Herstellung eines entspre- 
chenden Bauteiles sind mehrere Arbeitsschritte notwendig. 
So mussen die metallischen Abdeckungen in einem geson- 
derten Herstellungsprozess gefertigt werden. In einem nach- 
folgenden Arbeitsschritt wird das Holzfurnier auf die Ab- 40 
deckung aufgebracht und in einem weiteren Herstellungs- 
schritt erfolgt das Verbinden der einzelnen Abdeckungen 
durch den zugefuhrten KunststofF. 

[0005] Aus der DE 29 44 797 Al ist ein weiteres Verfah- 
ren zur Herstellung eines mit Holzfurnier beschichteten 45 
Bauteils bekannt, Dabei wird eine in eine Spritzgussform 
eingebrachte Naturfurnierauflage mit einem Kunststoff hin- 
terspritzt. Nach der Aushartung des Kunststoffes kann das 
mit einem Holzfurnier beschichtete Bauteil in ein Kraftfahr- 
zeug eingebaut werden. 50 
[0006] Ein wesentlicher Nachteil des so hergestellten, mit 
einem Holzfurnier beschichteten Bauteils besteht darin, dass 
das Tragermaterial aus Kunststoff besteht, der keine ausrei- 
chende Verzugsfreiheit unter Warmeeinfluss besitzt. Die so 
hergestellten Bauteile miissten mit einer entsprechenden 55 
Dehnungsfuge in das Fahrzeug eingebaut werden, um eine 
bei Warrneinwirkung auftretende Warmedehnung des 
Kunststoffes ausgleichen zu konnen. Die Verwendung einer 
Dehnungsfuge ist insbesondere bei luxurios ausgestatteten 
Personenwagen nicht akzeptabel. Ein weiterer Nachteil be- 60 
steht darin, dass aufgrund der unterschiedlichen Warmeaus- 
dehnungskoeffizienten von Holzfurnier und von KunststofF 
es nur schwer moglich ist, Holzfurniere dauerhaft auf 
Kunststoflftragern aufzubringen. 

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 65 
ein Verfahren zur Herstellung eines mit einem Dekormate- 
rial beschichteten Formteils vorzuschlagen, mit dem insbe- 
sondere ein mit einer Holzfurnierfolie beschichtetes Bauteil 



kostengiinstig mit einer geforderten Steifigkeit und einer ge- 
ringen Warrneausdehnung herstellbar ist. 
[0008] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Her- 
stellung eines mit einem Dekormaterial beschichteten Form- 
teils mit den in dem Anspruch 1 genannten Merkmalen ge- 
lost. Dadurch, dass als Dekormaterial eine Holzfurnierfolie 
mit einem aushartbaren thermoplastischen Holzwerkstoff 
hinterspritzt wird, wird kostengiinstig und in einem Arbeits- 
schritt ein mit Holzfurnier beschichtetes Bauteil hergestellt. 
Der thermoplastische Holzwerkstoff besitzt in seinem aus- 
geharteten Zustand annahemd die gleichen physikalischen 
Eigenschaften wie Naturholz. Das hat zur Folge, dass das 
Bauteil eine entsprechende Steifigkeit aufweist, die insbe- 
sondere bei der Verwendung als Verkleidungsteile in Kraft- 
fahrzeugen gefordert wird. Aufierdem weist das so herge- 
stellte Bauteil eine geringe Warmedehnung auf, so dass 
beim Einbau geringe Fugenbreiten realisiert werden kon- 
nen, wodurch der Gesamteindruck der Fahrzeuginnenver- 
kleidung verbessert wird. Ein wesentlicher Vortetl gegen- 
iiber dem im Stand der Technik genannten Verfahren besteht 
darin, dass aufgrund der annahernd gleichen physikalischen 
Eigenschaften der Holzfurnierfolie und des thermoplasti- 
schen Holzwerkstoffes eine sehr gute Hafteigenschaft zwi- 
schen der Holzfurnierfolie und dem hinterspritzten therrm> 
plastischen Holzwerkstoff besteht. Ein Ablosen des Fumiers 
von dem Tragermaterial kann damit weitestgehend ausge- 
schlossen werden. 

[0009] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 
ist vorgesehen, dass das Dekormaterial aus einer Kunststoff- 
folie, aus einem Kunstleder, aus einem Textilstoff oder der- 
gleichen Dekormaterialien besteht. Aufgrund der guten phy- 
sikalische Eigenschaften und einer kostengiinstigen Herstel- 
lung bietet es sich an, den aushartbaren thermoplastischen 
Holzwerkstoff auch als Tragermaterial fur andere Dekorma- 
terialien einzusetzen. 

[0010] Weitere bevorzugte Ausgestaltungen der Erfin- 
dung ergeben sich aus den ubrigen, in den Unteranspruchen 
genannten Merkmalen. 

[0011] Die Erfindung wird nachfolgend in Ausfuhrungs- 
beispielen anhand der zugehorigen Zeichnungen naher er- 
lautert. Es zeigen: 

[0012] Fig. 1 eine schematische Schnittdarstellung zur 
Herstellung eines mit einem Dekormaterial beschichteten 
Formteils und 

[0013] Fig. 2 den Schnitt A-A durch ein beschichtetes 
Formteil gemaB Fig* 1 . 

[0014] In der Fig. 1 ist ein entsprechendes Formwerkzeug 
20 zur Herstellung eines mit einem Dekormaterial 10 be- 
schichteten Formteils 12 dargestellt. Das an sich bekannte 
Formwerkzeug 20 besteht aus einer die Auflenkontur des 
herzustellenden Formteils 12 bestimmenden Matrize 18 und 
aus einer als entsprechende Gegenforrn ausgebildeten Pa- 
trize 22. Das Dekormaterial 10, insbesondere eine Holzfur- 
nierfolie, wird in den geoffneten Formhohlraum 26 des 
Formwerkzeuges 20 eingelegt. Nach SchlieBen des Form- 
werkzeuges 20 wird an der Innenflache der Matrize 18 ein 
Vakuum angelegt. Durch die iiber die Oberflache der Ma- 
trize 18verteilt angeordneten Luftdurchtrittsoffnungen wird 
infolge des anliegenden Vakuums auf der Oberflache des 
Dekormaterials 10 ein entsprechender Druck zur Verfor- 
mung der Holzfurnierfolie aufgebaut, so dass sich die Holz- 
furnierfolie an die Innenwandung der Matrize 18 anlegt. 
Uber eine Einspritzoffnung 24 in der Patrize 22 des Form- 
werkzeuges 20 wird die Ruckseite der Holzfurnierfolie mit 
einem aushartbaren thermoplastischen Holzwerkstoff 16 
hinterspritzt. Der Formhohlraum 26 zwischen der Ruckseite 
des Dekormaterials 10 (Holzfurnierfolie) und der Oberfla- 
che der Patrize 22 wird durch den in das Formwerkzeug 20 
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eingebrachten thermoplastischen Holzwerkstoff 16 ausge- 
fCillt, wobei sich der eingebrachte thennoplastische Holz- 
werkstoff 16 mit dem Dekormaterial 10 verbindet. 
[0015] Der thennoplastische Holzwerkstoff 16 wird ent- 
weder mittels eines Spritz-Pressverfahrens oder mittels ei- 5 
nes Spritz-GieBverfahrens auf die Holzfumierfolie aufge- 
bracht. Der thennoplastische Holzwerkstoff 16 besteht aus 
dem bei der Zellstoffindustrie anfallenden Polymer Lignin 
und Cellulose und stellt somit im Prinzip ein fliissiges Holz 
dar. Nach der Aushartung des thermoplastischen Holzwerk- 10 
stoffes 16 wird das Formwerkzeug 20 geoffnet und das mit 
einer Holzfumierfolie beschichtete Formteil 12 kann aus 
dem Formwerkzeug 20 entnommen werden. 
[0016] Eine Variante des erfindungsgemaBen Verfahrens 
sieht vor, dass zur Verbesserung der Hafteigenschaften zwi- 15 
schen der Holzfumierfolie und dem thermoplastischen 
Holzwerkstoff 16 auf der Riickseite der Holzfumierfolie vor 
dem Aufbringen des. thermoplastischen HolzwerkstofFes 16 
ein Haftgmndiemngsmittel 14 aufgetragen wird. Als Haft- 
grundierungsmittel 14 wird dabei eine Spachtelmasse, ein 20 
Porenfuller, ein Gmndiemngsmittel oderdergleichen auf die 
Holzfumierfolie 10 aufgetragen. In der Fig. 2 ist der Quer- 
schnitt eines erfindungsgemaB hergestellten Formteils 12 
dargestellt. Aus der Darstellung ist erkennbar, dass das 
Formteil 12 aus einem Dekormaterial 10, in diesem Fall ei- 25 
ner Holzfumierfolie, besteht, das uber ein Haftgrundie- 
rungsmittel 14 mit dem ausgeharteten thermoplastischen 
Holzwerkstoff 16 verbunden ist. Der ausgehartete thenno- 
plastische Holzwerkstoff 16 bildet dabei den stabilen Form- 
korper des Formteils 12. Wie bereits dargelegt, ist es auch 30 
moglich, das Formteil 12 ohne ein zusatzliches Haf tgrundie- 
rungsmittel 14 herzustellen. Aufgrund der annahernd glei- 
chen physikalischen Eigenschaften der Holzfumierfolie und 
des thermoplastischen HolzwerkstofFes 16 besteht eine sehr 
gute Hafteigenschaft zwischen der Holzfumierfolie und 35 
dem hinterspritzten thermoplastischen Holzwerkstoff 16, so 
dass in den meisten Fallen auf das Aufbringen eines Haft- 
grundierungsmittels 14 verzichtet werden kann. 
[0017] Eine weitere Variante des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens sieht vor, dass als Dekormaterial 10 statt der Holz- 40 
furnierfolie auch andere bekannte Dekormaterialien 10 wie 
Kunststofffolie, Kunstleder, Textilstoff oder dergleichen mit 
dem aushartbaren thermoplastischen Holzwerkstoff 16 hin- 
terspritzt werden. Die hinterspritzten thermoplastischen 
Holzwerkstoffe 16 weisen auch gute Hafteigenschaften ge- 45 
geniiber den an sich bekannten Dekormaterialien 10 auf, so 
dass nach dem Ausharten des HolzwerkstofFes 16 das De- 
kormaterial 10 ohne Zusatzmittel wie Kleber fest an dem 
ausgeharteten Holzwerkstoff 16 haftet. Der Einsatz des 
HolzwerkstofFes 16 zur Herstellung eines mit einem Dekor- 50 
material 10 versehenen Formteils 12 erfolgt vorteilhafter- 
weise dort, wo von dem Formkorper eine hone Steifigkeit 
und eine geringe Warmeausdehnung verlangt wird. , 
[0018] Der Vorteil des erfindungsgemaBen Verfahrens be- 
steht darin, dass kostengiinstig insbesondere ein mit einem 55 
Holzfurnier versehenes Formteil 12 hergestellt werden 
kann, das den Anspruchen fur einen Einsatz als Innenver- 
kleidungselemente in einem luxurios ausgestatteten Perso- 
nenkraftfahrzeug gerecht wird. Die Herstellung der mit ei- 
nem Holzfurnier versehenen Formteile 12 erfordert gegen- 60 
uber den bekannten Herstellungsverfahren weniger Arbeits- 
schritte und ist auch weniger aufwendig. AuBerdem wird ei- 
nerseits durch den Einsatz von aushartbaren thermoplasti- 
schen HolzwerkstofFen 16 als Hinterspritzmaterial zur Her- 
stellung des stabilen Formkorpers des Formteils 12 eine 65 
gute Haftung zwischen der Holzfumierfolie und dem hinter- 
spritzten thermoplastischen Holzwerkstoff eneicht. Ein Ab- 
losen des Furniers von dem Tragermaterial kann damit wei- 
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testgehend ausgeschlossen werden. Andererseits weist der 
so hergestellte Formkorper des Formteils 12 eine verhaltnis- 
maBig hohe Stabilitat und eine geringe Warmeausdehnung 
aus. Dehnungsfugen konnen somit gering gehalten werden, 
wodurch der Gesamteindruck der Innenverkleidungsele- 
mente im Kraftfahrzeug verbessert wird. Durch die hohe 
Stabilitat des Formkorpers wird die Steifigkeit der Innenver- 
kleidungselemente verbessert, so dass ein "Klappem" der 
Verkleidung auch bei schlechten StraBenverhaltnissen na- 
hezu ausgeschlossen werden kann. Der Einsatz der erfin- 
dungsgernaB hergestellten, mit Dekormaterial 10 beschich- 
teten, Formteile 12 beschrankt sich nicht nur auf den Fahr- 
zeugbau, sondem ist iiberall, wie zum Beispiel in der Mo- 
belindustrie oder dergleichen, einsetzbar. 

BEZUGSZEICHENLISTE 

10 Dekormaterial 
12 Formteil 

14 Haftgmndiemngsmittel 
16 thermoplastischer Holzwerkstoff 
18 Matrize 
20 Formwerkzeug 
22Patrize 
24 Einspritzoffnung 
26 Formhohlraurn 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines mit einem Dekor- 
material (10) beschichteten Formteils (12), bei dem das 
Dekormaterial (10) in einem Formhohlraurn (26) eines 
Formwerkzeuges (20) vorgeformt und mit einem Tra- 
germaterial (16) hinterspritzt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass als Dekormaterial (10) eine Holzfumier- 
folie mit einem aushartbaren thermoplastischen Holz- 
werkstoff (16) hinterspritzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass der thermoplastische Holzwerkstoff (16) mit- 
tels eines Spritz-Pressverfahrens auf das Dekormaterial 
(10) aufgebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass der thermoplastische Holzwerkstoff (16) mit- 
tels eines Spritz-GieBverfahrens auf das Dekormaterial. 
(10) aufgebracht wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Aufbringen 
des thermoplastischen HolzwerkstofFes (16) auf die 
Holzfumierfolie (10) ein Haftgmndiemngsmittel (14) 
in Form eines Grundierungsmittels, einer Spachtel- 
masse, eines Porenfullers oder dergleichen aufgebracht 
wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass der thermoplasti- 
sche Holzwerkstoff aus dem Polymer Lignin und Cel- 
lulose besteht. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Dekormaterial (10) aus einer Kunst- 
stofffolie, aus einem Kunstleder, aus einem Textilstoff 
oder dergleichen Dekormaterialien besteht. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Dekormaterial 
(10) mittels eines Vakuumverfahrens an die Wandung 
einer Matrize (18) des Formwerkzeuges (20) tiefgezo- 
gen und dabei in seine Endform gebracht wird. 
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